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(54) Gusskorper und Verfahren zur Herstellung eines Gusskorpers

(57)  Die Erfindung betrifft einen Gusskorper M, an
dem ein maschinenlesbarer, dem Gusskdrper M zuge-
ordnete Information enthaltender Code C angeordnet ist,
und ein Verfahren zur Herstellung eines mit einem Code
versehenen Gusskoérpers M, bei dem eine Metallschmel-
ze, insbesondere eine Leichtmetallschmelze A, in eine
GielRform gegossen wird. Indem der Code C von einem
separat vorgefertigten Codetrager 1 getragen ist, der mit
mindestens einem Abschnitt 2 in den Gusskorper M ein-
gegossen und unldésbar mit dem Gusskorper M verbun-

den ist, l&sst sich der Gusskorper so eindeutig kenn-
zeichnen, dass er im weiteren Produktionsprozess mit
hinreichender Prozesssicherheit eindeutig identifiziert
werden kann. VerfahrensmaRig wird dazu vor dem Ab-
gielRen der Metallschmelze A in der Giel3¢form ein separat
vorgefertigter, einen Code C tragender Codetrager 1 der-
art angeordnet, dass die Metallschmelze A bei fertig ge-
fullter GieRRform mindestens einen Abschnitt 2 des Co-
detrdgers 1 so umschlie3t, dass der Codetrager 1 bei
fertig erstarrtem Gusskorper unlésbar in den Gusskorper
M eingegossen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Gusskorper, andem
ein maschinenlesbarer, dem Gusskoérper zugeordnete
Information enthaltender Code angeordnet ist, und ein
Verfahren zur Herstellung eines solchen Gusskorpers.
[0002] Unter Gusskdérper der hier in Rede stehenden
Art werden allgemein Gussrohteile, an denen noch ein
Speiser, Anschnitte, Zuldufe und andere fir die gief3tech-
nische Herstellung bendtigte Formelemente vorhanden
sein kénnen, sowie Gussteile verstanden, die nach Ent-
fernen der fir das GielRen bendtigten Formelemente aus
jeweils einem Gussrohteil entstanden sind.

[0003] An im praktischen Einsatz hoch belastete
Werkstlicke der hier in Rede stehenden Art, bei denen
es sich beispielsweise um Zylinderkdpfe oder Kurbelge-
hduse von Verbrennungsmotoren handelt, werden im-
mer héhere Qualitatsanforderungen gestellt. Dies betrifft
sowohl ihre mechanischen Eigenschaften als auch ihre
MaRhaltigkeit.

[0004] Dadie Qualitateines Gussstlicks entscheidend
durch den Herstellprozess beeinflusst wird, wird es des-
halb zunehmend wichtiger, die verschiedenen bei der
Herstellung von Gusswerkstiicken durchlaufenen Pro-
zessschritte nachzuverfolgen.

[0005] Die Rickverfolgbarkeit von jedem Gussstlick
individuell zugeordneten Produktionsdaten ist beispiels-
weise wichtig fir Prozessoptimierung, Qualitatssiche-
rung und Schadensbegrenzung bei Auslieferung von
nicht vertragskonformen Produkten. Die in dieser Hin-
sicht wichtigen Produktionsdaten sind z. B. Produktions-
zeitpunkt, GielRgeschwindigkeit, GieRtemperaturen, Art
der Produktionsanlage etc.

[0006] Durch die Nachverfolgbarkeit des Herstellpro-
zesses ist es einerseits mdglich, den Prozessablauf zu
optimieren. Andererseits ist eine exakte Nachverfolgung
des Herstellprozesses in Fallen, in denen trotz aller Vor-
kehrungen Produkte von unzureichender Qualitat er-
zeugt worden sind, Voraussetzung dafiir, dass die Ursa-
che des jeweils entstandenen Fehlers eindeutig einer be-
stimmten Stufe des Produktionsprozesses zugeordnet
werden kann.

[0007] Eine heute geltende Mindestanforderung andie
Kennzeichnung von Gussteilen besteht Ublicherweise
darin, dass an dem Gussteil die Modellnummer und der
Zeitpunkt des Gusses vermerkt sind. Zusatzlich werden
haufig auch Hinweise auf die jeweils durchlaufene War-
mebehandlung verlangt, wenn eine solche angewendet
worden ist.

[0008] Umdiese Angabenandem jeweiligen Gusskor-
per anzubringen, werden in der Praxis so genannte
"Giefdstempel" eingesetzt. Diese enthalten Angaben
zum Jabhr, zur Kalenderwoche und zur Schicht, in der der
betreffende Gusskorper gegossen worden ist. Die
GielRstempel werden dazu in die jeweilige Gie3form so
eingesetzt, dass die an ihrer Stirnseite vorgesehenen
entsprechenden Kennzeichnungen sich beim Abgiefen
in den Gusskorper einpragen.
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[0009] Auch wenn die Kennzeichnung von Gusskor-
pern mittels Giel3stempeln sich in der Praxis vielfach be-
wahrt hat, hat sie den Nachteil, dass sie nur eine relativ
ungenaue, grobe Kennzeichnung zulassen, so dass die
GieRdaten meist nicht jedem einzelnen Gusskdrper in-
dividuell, sondern nur schicht- oder chargenweise zuge-
ordnet werden kdnnen. Ein weiterer Nachteil ist, dass
basierend auf einer GieRstempel-Kennzeichnung keine
detaillierten Produktionsdaten automatisiert aufgezeich-
net und in eine Datenverarbeitungseinrichtung gespei-
chert werden kénnen.

[0010] Um diesen Nachteil zu beseitigen, ist vorge-
schlagen worden, Giel3kerne mittels eines Lasers mit ei-
nem Negativabbild einer eindeutigen Zeichenfolge zu
versehen, die im Zuge des GieRvorgangs am Gusskor-
per abgebildet wird und dort nach dem GielRen sichtbar
ist. Diese Vorgehensweise bedingtjedoch nichtnur einen
hohen, kostenintensiven apparativen Aufwand, sondern
hat auch noch den Nachteil, dass die vom GieRRkern auf
den Gusskorper Ubertragenen Zeichenfolgen nicht mit
der flr ein automatisiertes Ablesen erforderlichen Ge-
nauigkeit abgebildet werden.

[0011] So erweist es sich gegenwartig immer noch als
extrem schwierig, im GieRprozess Schriftzeichen oder
andere Markierungen an einem Gussteil prozesssicher
so abzubilden, dass sie mit der erforderlichen Zuverlas-
sigkeit von einer automatisch arbeitenden Schrifterfas-
sungsmaschine erkannt und richtig interpretiert werden.
[0012] Vor diesem Hintergrund bestand die Aufgabe
der Erfindung darin, einen eindeutig gekennzeichneten
Gusskorper zur Verfiigung zu stellen, der mit hinreichen-
der Prozesssicherheit eindeutig identifiziert werden
kann. Dariber hinaus sollte ein Verfahren zur Herstel-
lung eines derartigen Gusskorpers angegeben werden.
[0013] InBezug auf den Gusskorper ist diese Aufgabe
erfindungsgeman durch einen gemafl Anspruch 1 ge-
stalteten Gusskorper geldst worden. Vorteilhafte Ausge-
staltungen dieses Gusskorpers sind in den auf Anspruch
1 riickbezogenen Anspriichen angegeben.

[0014] Hinsichtlich des Herstellverfahrens besteht die
erfindungsgeméaRe Lésung der voranstehend genannten
Aufgabe darin, dass bei diesem Verfahren die in An-
spruch 12 angegebenen Arbeitsschritte durchlaufen wer-
den. Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgema-
Ren Verfahrens sind in den auf Anspruch 12 riickbezo-
genen Ansprichen angegeben.

[0015] Der Erfindung liegt der Gedanke zu Grunde,
einen Codetrager vorzufertigen und diesen Codetrager
dann soin den jeweiligen Gusskdrper einzugiefien, dass
der auf ihm vorhandene Code problemlos gelesen wer-
den kann, und den Prozessdaten des jeweiligen Pro-
zessschritts zwecks Dokumentation zugeordnet werden
kann.

[0016] Dementsprechend ist ein erfindungsgemaler
Gusskérper dadurch gekennzeichnet, dass der Code
von einem separat vorgefertigten Codetrager getragen
ist, der mit mindestens einem Abschnitt in den Gusskor-
per eingegossen und unlésbar mit dem Gusskorper ver-
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bunden ist.

[0017] Das erfindungsgemafe Verfahren zur Herstel-
lung eines mit einem maschinenlesbaren Code versehe-
nen Gusskdrpers, bei dem eine Metallschmelze, insbe-
sondere eine Leichtmetallschmelze, in eine Giel3form
gegossen wird, sieht in entsprechender Weise vor, dass
vor dem AbgielRen der Metallschmelze in der GieRRform
ein separat vorgefertigter, einen maschinenlesbaren Co-
de tragender Codetrager derart angeordnet wird, dass
die Metallschmelze bei fertig geflillter GieRform minde-
stens einen Abschnitt des Codetragers so umschlief3t,
dass der Codetrager bei fertig erstarrtem Gusskdrper un-
I6sbar in den Gusskorper eingegossen ist.

[0018] Beidemvondem Codetrager getragenen Code
handelt es sich bevorzugt um einen maschinenlesbaren
Code, wie er in vielen Ausgestaltungen an sich bekannt
ist. Codierungen dieser Art werden beispielsweise in
Form von Buchstaben- und sonstigen Zeichenfolgen,
Punkten, Strichen oder Schraffierungen auf den Code-
trager aufgebracht. Sie kdnnen durch ein optisches Ab-
tastsystem sicher erkannt werden und erlauben bei-
spielsweise das Abspeichern eines umfangreichen Infor-
mationsgehaltes in Form von redundanten Daten, die
auch dann noch eine eindeutige Identifikation des jewei-
ligen Gusskorpers erlauben, wenn die Codierung des
Codetragers teilweise unlesbar ist.

[0019] Grundsatzlich ist es moglich, den optisch aus-
lesbaren Code beispielsweise mittels eines geeigneten
Tintenstrahldruckers auf den Codetrager aufzudrucken.
Eine besonders robuste, den im rauen GieRRbetrieb herr-
schenden Bedingungen standhaltende Codierung des
Codetragers ergibt sich jedoch dann, wenn der Code in
den Codetrager beispielsweise durch Lasergravur ein-
graviert ist. Gerade die Lasergravur erlaubt eine exakte
Abbildung des jeweiligen Codes, der dann mit hoher Er-
kennungssicherheit durch eine automatisch arbeitende
Erfassungseinrichtung, wie beispielsweise einem mit ei-
ner handelsublichen CMOS-Kamera oder einem Zei-
lenscannern ausgestatteten Lesegerat, ausgelesen wer-
den kann.

[0020] Bei dem vom Codetrager getragenen Code
kann es sich um einen Data Matrix Code (DMC) handeln.
Fir diesen von der Internationalen Organisation fiir Nor-
mung (ISO) genormten Code stehen auf dem Markt ko-
stenglinstige Schreib- und Lesegerate zur Verfligung.
Praktische Erfahrungen haben gezeigt, dass insbeson-
dere bei der Verwendung eines DMC’s mit dem Code-
schema ECC200 bis zu 25 % Fehler in den einzelnen
Codeelementen automatisch korrigiert werden kénnen.
[0021] Denkbarsind aberauchandere Formender Co-
dierung, die von einem erfindungsgemaf vorgesehenen
Codetrager getragen werden kénnen. So ist es beispiels-
weise mdglich, an Stelle eines optisch lesbaren Codes
eine mittels eines geeigneten Lesegerates auslesbare
Transponder-Codierung vorzusehen, wenn der jeweilige
Transponder ausreichend hitzebestandig ist oder wah-
rend des Gielvorgangs so geschiitzt angeordnet wird,
dass er nicht iberhitzt. So kann der Codetrager beispiels-
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weise einen RFID-Chip (Radio Frequency Identification)
tragen, der mit Radiowellen berihrungslos ausgelesen
werden kann.

[0022] Die erfindungsgemal vorgesehene separate
Vorfertigung des Codetragers erlaubt es, den Codetra-
ger bereits auRerhalb der Giefl3¢form mit dem maschinen-
lesbaren Code zu versehen. Dabei muss weder Ruck-
sicht auf eine durch die gieRtechnische Herstellung be-
dingte Anordnung des Codes an dem Gussteil genom-
men werden, noch ist die Art der Darstellung des Codes
dadurch eingeschrankt, dass der Code in Form eines
Abdrucks in den Gusskoérper eingepragt werden muss.
Stattdessen verbleibt der Codetrager mit dem von ihm
getragenen Code nach dem Erstarren und Entformen an
dem GielRkorper.

[0023] Sofern es aus fertigungs- oder produktions-
technischer Sicht zweckmaRig ist, den Codetrager zu-
nachst ohne Code in den Gusskdrper einzugiefRen, um
ihn erst nach dem Erstarren und Entformen mit dem je-
weiligen Code zu versehen, kann an dem Codetrager
eine entsprechende Flache vorgesehen werden, auf die
dann beispielsweise mittels Laser oder einem anderen
geeigneten Mittel der jeweilige Code hinterlassen wird.
[0024] Die erfindungsgemafle Kennzeichnung eines
Gusskorpers mittels eines separat vorgefertigten Code-
tragers erlaubt es also auf besonders einfache Weise,
einen Gusskodrper mit individuellen Informationen zu ver-
sehen, die problemlos seine eindeutige Identifizierung
insbesondere mittels eines automatisch arbeitenden Er-
fassungssystems ermdglicht.

[0025] Die Anordnung des maschinenlesbaren Codes
aufeinem gesondert hergestellten und dannim Zuge des
GielRens mit dem GielRkdrper verbundenen Codetragers
erlaubt es, Codes zu verwenden, die einen umfangrei-
chen Informationsinhalt umfassen. Dieser kann deutlich
Uber die Informationen hinausgehen, die mit den ver-
gleichbar einfachen Kennzeichnungsmitteln darstellbar
sind, die im Stand der Technik Ublicherweise zur Kenn-
zeichnung von Gussteilen verwendet werden.

[0026] Jedoch ist es nicht zwingend notwendig erfor-
derlich, die fir die Riickverfolgung der wesentlichen Pro-
duktionsparameter benétigten Daten im vom Codetrager
getragenen Code selbst zu hinterlegen. Vielmehr reicht
es bei entsprechender Vorgehensweise aus, wenn der
Code den jeweiligen Gusskdrper im Sinne eines eindeu-
tigen, unverwechselbaren Kennzeichens individualisiert.
Bei diesem Kennzeichnen kann es sich beispielsweise
um eine Nummer aus einem fortlaufenden Nummern-
kreis handeln.

[0027] Bereits durch eine solche individuelle Codie-
rung kénnen den jeweils mit einem Codetrager versehe-
nen Gusskoérpern in einer Datenverarbeitungseinrich-
tung die fir den jeweiligen Gusskorper wesentlichen Pro-
zessdaten so zugeordnet werden, dass sie zu einem spa-
teren Zeitpunkt problemlos und eindeutig wieder auffind-
bar sind. Der wesentliche Vorteil der Erfindung gegen-
Uber dem Stand der Technik besteht dann darin, dass
der auf dem Codetrager vorhandene Code auf einfache
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Weise so gestaltet und angeordnet werden kann, dass
er mit hoher Betriebssicherheit automatisch erfasst und
fir eine datentechnische Weiterverarbeitung aufbereitet
werden kann.

[0028] Da der Codetrager durch das EingieRen fest
mit dem Gusskorper verbunden ist, ist zudem gewahr-
leistet, dass die auf dem Codetrager vorhandene, den
jeweiligen Gusskorper eindeutig individualisierende In-
formation auch unter den rauen, im GieRbetrieb herr-
schenden Bedingungen nicht verloren geht.

[0029] In Fallen, in denen der Gusskorper ein Guss-
rohteil mit einem Speiser ist, kann der Codetrager mit
mindestens einem Abschnitt in den Speiser des Gus-
skdrpers eingegossen sein.

[0030] Die letztgenannte Mdglichkeit der Anordnung
des Codetragers im Bereich des Speisers oder eines an-
deren flr das AbgieRen des Gusskorpers bendtigten,
nach dem Erstarren von dem Gussrohteil abgetrennten
Formelements erweist sich insbesondere bei einer Vari-
ante des erfindungsgemalfen Verfahrens als zweckma-
Rig, bei der der vom Codetrager getragene Code nach
dem Erstarren und Entformen des Gusskdrpers mittels
einer Codeerfassungseinrichtung gelesen wird, bei der
die in dem Code enthaltene Information in einer Daten-
verarbeitungseinrichtung abgespeichert wird, bei der der
in der Datenverarbeitungseinrichtung abgelegten Infor-
mation eine individuelle Kennzeichnung zugeordnet
wird, und bei der schlief3lich die Kennzeichnung in den
Gusskdrper dauerhaft bleibend eingepragt wird.

[0031] Bei dieser Variante des erfindungsgemafen
Verfahrens wird also zunachst der die jeweilige Informa-
tion zu dem Gusskorper enthaltende, vom Codetrager
getragene Code ausgelesen und dann durch eine den
jeweiligen Gusskoérper eindeutig individualisierende
Kennzeichnung ersetzt, die als Pragung oder eines ver-
gleichbaren Formelements unverlierbar in den Gusskér-
per eingeformt wird. Bei diesem Kennzeichen kann es
sich beispielsweise um eine einfache alphanumerische
Zeichenfolge oder dhnliches handeln, durch die der je-
weilige Gusskorper fortlaufend nummeriert wird. Auf die-
se Weise kann die aus dem Produktionsprozess stam-
mende, in der Codierung des Codetragers enthaltene
Information jederzeit auch dann noch dem jeweiligen
Gusskdrper zugeordnet werden, wenn im weiteren Her-
stellprozess oder unter den im praktischen Einsatz herr-
schenden rauen Einsatzbedingungen der Codetrager
vom Gusskorper abgetrennt wird.

[0032] Das Abtrennen des Codetragers kann bei der
voranstehend beschriebenen Variante des erfindungs-
gemalien Verfahrens auch gezielt erfolgen. So kann der
Codetrager dann, wenn er in einen Speiser oder in ein
anderes zum Giel3en des Gusskdrpers bendtigtes Form-
teil eingegossen ist, mit dem betreffenden Formteil ab-
getrennt werden, nachdem die Codeerfassungseinrich-
tung den vom Codetrager getragenen Code gelesen hat.
Unter anderen Betriebsbedingungen kann es ebenso
sinnvoll sein, mindestens den den Code tragenden Ab-
schnitt des Codetragers von dem Gusskorper abzutren-
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nen, um ihn dann von der Erfassungseinrichtung ausle-
sen zu lassen. Dies kann beispielsweise dann zweckma-
Rig sein, wenn die Lesesignale der Erfassungseinrich-
tung in Folge der Geometrie des jeweiligen Gusskorpers
gestort wiirden.

[0033] Im Fall, dass der vom erfindungsgeman vorge-
sehenen Codetrager getragene Code den jeweiligen
Gusskarper lediglich im Sinne eines eindeutigen Kenn-
zeichens individualisiert, ohne selbst die fiir die Rlickver-
folgung des Herstellprozesses wesentlichen Informatio-
nen zu enthalten, kann die Zuordnung der betreffenden
Informationen zu dem jeweiligen Gusskorper dadurch er-
folgen, dass der vom Codetrager getragene Code nach
dem Erstarren und Entformen des Gusskdrpers mittels
einer Code-Erfassungseinrichtung gelesen wird, dass
dem Code in einer Datenverarbeitungseinrichtung abge-
speicherte, den Herstellprozess des mit dem Codetrager
versehenen Gusskorpers betreffende Informationen zu-
geordnet werden, dass der in der Datenverarbeitungs-
einrichtung abgelegten, dem gelesenen Code zugeord-
nete Information eine individuelle Kennzeichnung zuge-
ordnet wird und dass die betreffende Kennzeichnung in
den Gusskorper eingepragt wird.

[0034] Bei der letztgenannten Variante der Erfindung
wird also der Code des Codetragers alleine zur Identifi-
kation des jeweiligen Gusskdrpers genutzt, diese Iden-
tifikation mit in einer Datenverarbeitungseinrichtung be-
reits hinterlegten Prozessdaten verknupft und daraufhin
eine Kennzeichnung erzeugt, die endgiltig an dem Gus-
skdrper so hinterlassen wird, dass sie zu jedem spateren
Zeitpunkt eine eindeutige Zuordnung des Gusskorpers
zu seinen Prozessdaten gewahrleistet. Der Vorteil dieser
erfindungsgemafRen Vorgehensweise besteht dabei dar-
in, dass die fUr die datentechnische Erfassung notwen-
dige Kennzeichnung des Gusskorpers nicht mittels einer
gieBtechnisch am Gusskdrper erzeugten und aufgrund
der mangelhaften Préazision ihrer Abbildung nur schwer
automatisch erfassbaren Markierung erfolgt, sondern als
Markierung ein Code verwendet werden kann, der opti-
mal an die Erfordernisse der Maschinenlesbarkeit ange-
passt ist.

[0035] Sofern der Codetrager zu einem bestimmten
Zeitpunkt des Produktionsprozesses gezielt von dem
Gusskorper abgetrennt wird, so ist es zweckmafig, den
Codetrager aus einem Werkstoff zu fertigen, der dersel-
ben Werkstoffklasse angehort wie der Gusswerkstoffdes
Gusskorpers. Auf diese Weise kdnnen der Codetrager
und das mit dem Codetrager fest verbundene, vom Gus-
skorper abgetrennte Formteil gemeinsam eingeschmol-
zen und zu einem neuen Gusskoérper vergossen werden.
[0036] Abhangig von der Art des Gusskdrpers bzw.
seines Gussmaterials oder den Gegebenheiten, unter
denen der Abguss des Gusskorpers stattfindet, kann es
jedoch auch zweckmaRig sein, den Codehalter aus ei-
nem anderen Werkstoff als den Gusskérper zu fertigen.
So kann es beispielsweise unter bestimmten Prozessbe-
dingungen giinstig sein, wenn der Codehalter eine be-
sondere Temperaturbesténdigkeit oder Formsteifigkeit
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besitzt, die bei Verwendung eines zur Klasse des jewei-
ligen Gussmaterials des Gusskorpers gehdrenden
Werkstoff zu seiner Herstellung nicht erzielt werden
kdnnte.

[0037] Um in der Praxis eine moglichst einfache be-
rihrungslose, insbesondere optische Erkennung des
vom Codetrager getragenen Codes zu ermdglichen,
kann die Codierung an einem am fertigen Gussteil frei
sichtbaren Abschnitt des Codetragers angeordnet sein.
Zu diesem Zweck kann der Codetrager einen den Code
tragenden Kennzeichnungsabschnitt und einen von dem
Kennzeichnungsabschnitt abstehenden Befestigungs-
abschnitt aufweisen, derin den Gusskdrper eingegossen
ist. Der Kennzeichnungsabschnitt kann dabei problem-
los so von dem Befestigungsabschnitt abstehen, dass
der Kennzeichnungsabschnitt nach Art einer Fahne frei
aus dem fertigen Gusskdrper herausragt.

[0038] Zum Eingiel’en des Codetragers in den Gus-
skdrper kann der Codetrager bereits so in der Gie3form
angeordnet werden, dass ein Befestigungsabschnitt des
Codetragers in einem den Gusskdrper abbildenden
Formhohlraum der Gief3form angeordnet ist. Durch das
Fullen der Gie3form mit Schmelze wird dann der Code-
trager fest mit dem Gusskérper verbunden. Dementspre-
chend sieht eine Variante der Erfindung vor, dass der
Codetrager an einem Formteil, insbesondere einem
Giel3kern, der GieRform, in der der Gusskorper gegossen
wird, so befestigt wird, dass sein in den Gusskéroer ein-
zugieRender Abschnitt im Strémungsweg der Schmelze
angeordnet ist.

[0039] Eine mdglichst genau bestimmte Position des
Codetragers in Bezug auf den Gusskorper kann auch
dadurch gewahrleistet werden, dass der Codetrager zu-
nachst formschlissig mit der Giel3form verkoppelt wird.
Alternativ kann der Codetrager allerdings auch an die
GielRform geklebt werden, solange sichergestellt ist,
dass der Codetragers nach dem Gielten und Erstarren
des Gusskorpers ohne Beschadigung des Codes von
der Giel3form geldst werden kann. Dies ist beispielsweise
gewahrleistet, wenn zumindest ein Abschnitt der
Giel3form durch einen Sandkern gebildet wird und der
Codetrager mit einem Kernkleber auf dem Sandkern fi-
xiert wird.

[0040] Gerade dann, wenn der erfindungsgemalie
Gusskarper in einer verlorenen GielRform abgegossen
wird, die beim Entformen des Gusskdrpers zerstért wird,
kann es daruber hinaus zweckmaRig sein, den den Code
tragenden Abschnitt des Codetrégers vollstandig in das
jeweilige Formteil der GieRRform einzubetten, so dass der
Code vor einem Kontakt mit der Schmelze geschitzt ist.
Im Falle einer Giel3¢form, die einen Sandkern aufweist,
kann dieses beispielsweise dadurch geschehen, dass
der Kennzeichnungsabschnitt des Codetragers in den
Sandkern eingeschossen, d. h. bei der Herstellung des
Sandkerns mit Formstoff ummantelt wird.

[0041] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher
erlautert. Es zeigen jeweils schematisch:
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Fig. 1  einen Codetrager in perspektivischer Ansicht;

Fig.2 einen Ausschnitt einer GiefSform in einer
Schnittdarstellung;

Fig. 3  den Ausschnitt gemaR Fig. 2 nach dem Fdllen
der GieRform mit einer Metallschmelze;

Fig. 4  einen Speiser mit darin eingegossenem Code-
trager in seitlicher Ansicht;

Fig. 5 eine Station zum Erfassen und Markieren von
jeweils mit einem Speiser geman Fig. 4 verse-
henen Motorbldcken in seitlicher Ansicht.

[0042] Der in Fig. 1 dargestellte, in einem separaten

Arbeitsschritt vorgefertigte Codetrager 1 dient zum Mar-
kieren jeweils eines aus einer Aluminiumschmelze A ge-
gossenen Gusskorpers M, bei dem es sich vorliegend
um ein Kurbelgehause flr einen Verbrennungsmotor
handelt. Genauso kann es sich bei dem Gusskoérper M
auch um einen Zylinderkopf fur einen Verbrennungsmo-
tor oder ein anderes Gussteil handeln, an dessen Be-
schaffenheit und Eigenschaften besonders hohe Anfor-
derungen gestellt werden.

[0043] Der Codetrager 1 ist aus einem Blechstreifen
gekantet, der aus einem Aluminiumwerkstoff der Klasse
besteht, der auch die Aluminiumschmelze des jeweiligen
Motorblocks M angehort. Beispielsweise kann der Co-
detrager 1 aus Reinaluminium hergestellt sein.

[0044] Der Codetrager 1 weist einen Befestigungsab-
schnitt 2 und einen rechtwinklig davon abstehenden
Kennzeichnungsabschnitt 3 auf. In den Befestigungsab-
schnitt 2 ist eine Offnung 4 eingeformt.

[0045] Indie vom Befestigungsabschnitt2 wegweisen-
de Oberflache 5 des Kennzeichnungsabschnitts 3 ist per
Lasergravur ein den jeweiligen Gusskdrper M eindeutig
individualisierender Code C eingraviert, der beispiels-
weise nach Art der Data Matrix Codierung ("DMC") aus-
gebildet ist.

[0046] Eine groRere Anzahl von Codetragern 2, die
jeweils einen individuellen Code C tragen, werden an
einer hier nicht dargestellten Station bereitgestellt, an der
eine hier ebenfalls nicht gezeigte verlorene Giel3form als
Kernpaket aus verschiedenen Giel3formteilen und
GielRkernen zusammengesetzt wird. Die Giel3¢formteile
und die GieRkerne kdnnen dabei aus einem aus Form-
sand und Binder gemischten Formstoff bestehen. Die
Erfindung I&sst sich jedoch auch unabhangig davon nut-
zen, ob es sich bei den GielRformteilen oder GielRkernen
um verlorene, bei der Entformung des jeweiligen Gus-
skorpers zerstorte Elemente handelt. Soistes auch még-
lich, dass es sich bei der Gie3form um eine fir viele
Gussvorgange verwendete Dauergiel3form (Kokille)
handelt. Erforderlichenfalls kénnen auch in eine solche
Dauergief3form verlorene, aus Formstoff hergestellte
GieRkerne eingesetzt sein.

[0047] Von den GielRkernen und Formteilen der
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Giel3form ist hier lediglich ein Deckkern 6 im Ausschnitt
gezeigt (Figuren 2,3). Der Deckkern 6 weist eine ebene
Oberseite 7 auf. In den Deckkern 6 ist eine Speiseraus-
nehmung 8 eingeformt, Giber die wahrend des Abgusses
der hier nicht sichtbare, den Gusskérper M abbildende
Innenraum der Gief3form mit Aluminiumschmelze A ge-
speist wird.

[0048] Beim hier beschriebenen Ausfliihrungsbeispiel
wird jeweils ein Codetrager 1 mit seinem Befestigungs-
abschnitt 2 an einer der Wande 9 befestigt, die die Spei-
serausnehmung 8 begrenzen und im Wesentlichen
rechtwinklig zur ebenen Oberseite 7 des Deckkerns 6
ausgerichtet sind. Dazu wird der Befestigungsabschnitt
2 mit seiner dem Kennzeichnungsabschnitt 3 des Code-
tragers 1 zugeordneten Seitenflache 10 flach an die be-
treffende Wand 9 angeklebt, so dass der Kennzeich-
nungsabschnitt 3 mit Abstand oberhalb der Oberseite 7
des Deckkerns 6 und von der Speiserausnehmung 8
wegweisend angeordnet ist. Auf diese Weise ist sicher-
gestellt, dass der Kennzeichnungsabschnitt 3 beim Ab-
gieflen der Aluminiumschmelze A in die Giel3form nicht
von Schmelzespritzern getroffen wird.

[0049] Vor dem Auflegen des Deckkernes 6 auf die
GielRform wird der vom Codetrager 1 getragene Code C
mit einem DMC-Lesegerat eingelesen. Zu diesem Code
wird dannin einer Datenverarbeitungsanlage DV ein Pro-
duktionsdatensatz PD angelegt, in dem die wesentlichen
Prozessparameter der anschlieRend durchlaufenen Pro-
duktionsschritte abgelegt werden. Bei diesen Prozes-
sparametern kann es sich um den exakten Zeitpunkt des
Abgusses, die GieRgeschwindigkeit, die Schmelzentem-
peratur, die Art der Produktionsanlage, die Art der War-
mebehandlung etc. handeln. Auch kann die zwischen
dem Auflegen des Deckkerns 6 und dem VergielRen ver-
gehende Zeit erfasst und in dem Prozessdatensatz PD
abgelegt werden. Bereits durch die Zuordnung des be-
treffenden Produktionsdatensatzes PD zum Code C des
Codetragers 1 ist sichergestellt, dass die in der Daten-
verarbeitungsanlage DV gespeicherten Informationen
eindeutig dem jeweiligen Gussteil M zugeordnet sind,
der in der entsprechend vorbereiteten Giel3form gegos-
sen werden soll.

[0050] Die stoffschliissige Anbindung des Codetra-
gers 1 an den Deckkern 6 hat den Vorteil, dass selbst
dann, wenn die GielRform nach ihrer Befiillung mit der
Schmelze gewendet wird, wie es bei modernen Rotati-
onsgiefRverfahren Ublich ist, der Codetrager 1 sicher sei-
ne Position beibehalt.

[0051] Beim Befiillen der Gie3form mit der Aluminium-
schmelze A steigt die Aluminiumschmelze A in der Spei-
serausnehmung 8, bis eine bestimmte Sollhdhe des
Schmelzenspiegels erreicht ist. Dabei umspllt die Alu-
miniumschmelze A den Befestigungsabschnitt 2 des Co-
detrégers 1 und dringt in dessen Offnung 4 ein.

[0052] Sollte der Deckkern 6 beim Einlegen unbrauch-
bar werden, wird ein neuer Deckkern 6 mit einem neuen
Codetrager 2 bestlckt und der Prozess von Neuem be-
gonnen.
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[0053] Nachdem die Aluminiumschmelze A erstarrtist,
ist der Codetrager 1 in das ihn umgebende und in seine
Offnung 4 eingedrungene Aluminiumgussmaterial fest
und verliersicher eingegossen, aus dem der in der Spei-
serausnehmung 8 gebildete Speiser S besteht.

[0054] Nach dem Entformen des jeweiligen Gusskor-
pers M steht der Kennzeichnungsabschnitt 3 dement-
sprechend frei vom Speiser S des Gusskorpers M ab.
Auf seiner frei sichtbaren Oberseite ist dabei der Code
C so angeordnet, dass er problemlos von einer optischen
Code-Erfassungseinrichtung 11 gelesen werden kann.
[0055] Zu dieser Code-Erfassungseinrichtung 11 wird
der Gusskoérper M geférdert, nachdem er die hier nicht
gezeigte Entformungsstation verlassen hat.

[0056] Die Code-Erfassungsstation 11 liest den jewei-
ligen Code C des zu ihr gelangenden Gusskorpers M
aus, vermerkt in dem ihm zugeordneten in der Datenver-
arbeitungsanlage DV hinterlegten Prozessdatensatz PD
beispielsweise noch den Zeitpunkt der Erfassung, damit
der Prozessdatensatz PD als abgeschlossen gilt, und
sendet dann einen den Gusskdrper M ebenfalls eindeutig
individualisierenden Code C’' an eine Lasergravierein-
richtung 12, zu der der Gusskérper M im nachsten Pro-
zessschritt gelangt.

[0057] DieLasergraviereinrichtung 12 pragt mittels La-
serstrahl den Code C’ in eine daflr vorgesehene Flache
des Gusskorpers M. Der Code C’ kann dabei identisch
mit dem vom Codetrager 1 getragenen Code C (iberein-
stimmen oder es kann sich bei dem Code C’ um eine als
Klartext lesbare Zeichenfolge handeln. Die von der La-
sergraviereinrichtung 12 vorgenommene Gravur ist da-
bei so beschaffen, dass der Code C’ auch noch nach
langer Einsatzdauer des unter Verwendung des Gus-
skorpers M gebauten Verbrennungsmotors eindeutig er-
kannt werden kann.

[0058] Nach dem Einpragen des Codes C’in den Gus-
skorper M wird der Speiser S mit dem Codetrager 1 von
dem Gusskorper M abgetrennt und erneut zu Alumini-
umschmelze eingeschmolzen. Durch die nun unmittelbar
am Gusskoérper M vorhandene Codierung C’ ist jederzeit
nachvollziehbar, welcher Produktionsdatensatz PD dem
betreffenden Gusskoérper M zugeordnetist. Dementspre-
chend kann im Schadensfall oder bei Qualitdtsmangeln
problemlos festgestellt werden, wann und unter welchen
Bedingungen der jeweilige Gusskdrper M gefertigt wor-
den ist.

[0059] Firdie auf das GieRRen folgenden Produktions-
schritte steht der in den Gusskdrper M eingepragte Code
C’ zur prozesssicheren, automatischen Identifizierung
zur Verflgung. So ist gewahrleistet, dass auch alle wei-
teren fur die Qualitadt des Gusskorpers M wesentlichen
Prozessparameter der im Folgenden durchlaufenen Ar-
beitschritte dem Prozessdatensatz PD zugeordnet wer-
den kénnen.

[0060] Ein erfindungsgemaRer Codetrager 1 erlaubt
es also, eine exakte Kennzeichnung des Gusskérpers M
vorzunehmen, ohne dass dazu bereits in der GieRform
ein Mittel, wie beispielsweise ein GieRstempel oder ahn-
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liches, vorgesehen sein muss, welches die auf ihm ent-
haltene Information an dem jeweiligen Gusskérper M nur
ungenau abbildet.

Bezugszeichen

[0061]

0o ~NOoO O WN -

Codetrager

Befestigungsabschnitt des Codetragers 1
Kennzeichnungsabschnitt des Codetragers 1
Offnung des Codetrégers 1

Oberflache des Kennzeichnungsabschnitts 3
Deckkern

Oberseite des Deckkerns 6
Speiserausnehmung

9 die Speiserausnehmung 8 begrenzende Wande

10  Seitenflache des Befestigungsabschnitts 2

11 Code-Erfassungseinrichtung

12 Lasergraviereinrichtung

A Aluminiumschmelze

C,C Codes

DV Datenverarbeitungsanlage

M Gusskdrper

PD Produktionsdatensatz

S Speiser

Patentanspriiche

1. Gusskorper, an dem ein maschinenlesbarer, dem
Gusskérper (M) zugeordnete Information enthalten-
der Code (C) angeordnet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Code (C) von einem separat vor-
gefertigten Codetrager (1) getragen ist, der mit min-
destens einem Abschnitt (2) in den Gusskorper (M)
eingegossen und unlésbar mit dem Gusskorper (M)
verbunden ist.

2. Gusskorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Gusskorper (M) einen Speiser
(S) umfasst und dass der Codetrager (1) mit minde-
stens einem Abschnitt (2) in den Speiser (S) des
Gusskorpers (M) eingegossen ist.

3. Gusskorper nach einem der voranstehenden An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Codetrager (1)
einen den Code (C) tragenden Kennzeichnungsab-
schnitt (3) und einen von dem Kennzeichnungsab-
schnitt (3) abstehenden Befestigungsabschnitt (2)
aufweist, derin den Gusskoérper (M) eingegossen ist.

4. Gusskorper nach Anspruch 3, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Kennzeichnungsabschnitt (3)
des Codetragers (1) auRerhalb des Gusskdrpers (M)
positioniert ist.
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5.

10.

1.

12

13.

14,

12

Gusskorper nach einem der voranstehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Co-
detrager (1) den Code (C) an einer frei sichtbaren
Auflenflache (5) tragt.

Gusskorper nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Co-
detrager (1) aus einem der Werkstoffe gefertigt ist,
der derselben Werkstoffklasse angehort wie der
Gusswerkstoff (A) des Gusskorpers (M).

Gusskdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Codetrager (1)
aus einem Werkstoff gefertigt ist, der einer anderen
Werkstoffklasse angehort als der Gusswerkstoff (A)
des Gusskorpers (M).

Gusskdrper nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Code
(C) eine optisch lesbare Zeichen- oder Strichfolge
ist.

Gusskdrper nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Code (C) in den Codetrager (1)
eingraviert ist.

Gusskdrper nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Code
(C) redundante Daten enthalt.

Gusskdrper nach einem der Anspriiche 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass der Code (C) ein
maschinenlesbarer Code, insbesondere ein Data
Matrix Code, ist.

Verfahren zur Herstellung eines mit einem Code ver-
sehenen Gusskoérpers (M), bei dem eine Metall-
schmelze, insbesondere eine Leichtmetallschmelze
(A), in eine Giel3¢form gegossen wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor dem Abgiel3en der Metall-
schmelze (A) in der GielRform ein separat vorgefer-
tigter, einen Code (C) tragender Codetrager (1) der-
artangeordnet wird, dass die Metallschmelze (A) bei
fertig gefillter Giel3¢form mindestens einen Abschnitt
(2) des Codetragers (1) so umschlief3t, dass der Co-
detrager (1) bei fertig erstarrtem Gusskorper unlds-
bar in den Gusskdérper (M) eingegossen ist.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Giel¥form eine Speiserausneh-
mung (8) umfasst und der Codetrager (1) im Bereich
der Speiserausnehmung (8) angeordnet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass der Codetrager (1)
an einem Formteil, insbesondere einem Giel3kern
(6), der Giel3¢form so befestigt wird, dass sein in den
Gusskodrper (M) einzugielRender Abschnitt (2) im
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16.

17.
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Stromungsweg der Schmelze (A) angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Codetrager (1) an die Giel3form
angeklebt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass der vom Codetrager
(1) getragene Code (C) nach dem Erstarren und Ent-
formen des Gusskorpers (M) mittels einer Code-Er-
fassungseinrichtung (11) gelesen wird, dass dem
Code (C) in einer Datenverarbeitungseinrichtung
(DV) abgespeicherte, den Herstellprozess des mit
dem Codetrager (1) versehenen Gusskdrpers (M)
betreffende Informationen (PD) zugeordnet werden,
dass der in der Datenverarbeitungseinrichtung (DV)
abgelegten, dem gelesenen Code (C) zugeordneten
Information (PD) eine individuelle Kennzeichnung
(C’) zugeordnet wird, und dass die Kennzeichnung
(C’) in den Gusskaorper (M) eingepragt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass der vom Codetrager
(1) getragene Code (C) nach dem Erstarren und Ent-
formen des Gusskorpers (M) mittels einer Code-Er-
fassungseinrichtung (11) gelesen wird, dass die in
dem Code (C) enthaltene Information (PD) in einer
Datenverarbeitungseinrichtung (DV) abgespeichert
wird, dass der in der Datenverarbeitungseinrichtung
(DV) abgelegten Information (PD) eine individuelle
Kennzeichnung (C’) zugeordnet wird, und dass die
Kennzeichnung (C’) in den Gusskorper (M) einge-
pragt wird.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, daduch ge-
kennzeichnet, dass der Codetrager (1) vom Gus-
skorper (M) abgetrennt wird, nachdem die Code-Er-
fassungseinrichtung (11) den vom Codetrager (1)
getragenen Code (C) gelesen hat.

Geidnderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
EPU.

1. Gusskorper, an dem ein maschinenlesbarer, dem
Gusskédrper (M) zugeordnete Information enthalten-
der Code (C) angeordnet ist, wobei der Code (C)
von einem separat vorgefertigten Codetrager (1) ge-
tragen ist, der mit mindestens einem Abschnitt (2) in
den Gusskorper (M) eingegossen und unldésbar mit
dem Gusskérper (M) verbunden ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Gusskorper (M) einen
Speiser (S) oder ein anderes fiir das Abgie3en des
Gusskorpers benétigtes, nach dem Erstarren von
dem Gussrohteil abgetrenntes Formelement um-
fasst und dass der Codetrager (1) mit mindestens
einem Abschnitt (2) in den Speiser (S) oder das an-
dere fir das AbgielRen des Gusskorpers bendtigte,
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nach dem Erstarren von dem Gussrohteil abgetrenn-
te Formelement des Gusskorpers (M) eingegossen
ist.

2. Gusskorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Codetrager (1) einen den Code
(C) tragenden Kennzeichnungsabschnitt (3) und ei-
nen von dem Kennzeichnungsabschnitt (3) abste-
henden Befestigungsabschnitt (2) aufweist, der in
den Gusskorper (M) eingegossen ist.

3. Gusskorper nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kennzeichnungsabschnitt (3)
des Codetragers (1) auRerhalb des Gusskorpers (M)
positioniert ist.

4. Gusskorper nach einem der voranstehenden An-
spriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Codetrager (1)
den Code (C) an einer frei sichtbaren AuRenflache
(5) tragt.

5. Gusskorper nach einem der voranstehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Codetrager (1)
aus einem der Werkstoffe gefertigt ist, der derselben
Werkstoffklasse angehort wie der Gusswerkstoff (A)
des Gusskorpers (M) .

6. Gusskorper nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Codetrager (1)
aus einem Werkstoff gefertigt ist, der einer anderen
Werkstoffklasse angehort als der Gusswerkstoff (A)
des Gusskorpers (M).

7. Gusskorper nach einem der voranstehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Code (C) eine
optisch lesbare Zeichen- oder Strichfolge ist.

8. Gusskorper nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Code (C) in den Code-
trager (1) eingraviert ist.

9. Gusskorper nach einem der voranstehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Code (C) red-
undante Daten enthalt.

10. Gusskdrper nach einem der Anspriiche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Code (C) ein
maschinenlesbarer Code ist.

11. Verfahren zur Herstellung eines mit einem Code
versehenen Gusskdrpers (M), bei dem eine Metall-
schmelze in eine GiefAfform gegossen wird,

dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Abgiel3en
der Metallschmelze (A) in der Gief3form ein separat
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vorgefertigter, einen Code (C) tragender Codetrager
(1) derart angeordnet wird, dass die Metallschmelze
(A) bei fertig gefullter GieRform mindestens einen
Abschnitt (2) des Codetragers (1) so umschlief3t,
dass der Codetrager (1) bei fertig erstarrtem Gus-
skorper unldsbar in den Gusskorper (M) eingegos-
sen ist.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Giel3form eine Speiser-
ausnehmung (8) umfasst und der Codetrager (1) im
Bereich der Speiserausnehmung (8) angeordnet
wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass der Codetrager (1)
an einem Formteil der GieRRform so befestigt wird,
dass seininden Gusskorper (M) einzugielRender Ab-
schnitt (2) im Stromungsweg der Schmelze (A) an-
geordnet ist.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Codetrager (1) an die Giel3form
angeklebt wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass der vom Codetra-
ger (1) getragene Code (C) nach dem Erstarren und
Entformen des Gusskdrpers (M) mittels einer Code-
Erfassungseinrichtung (11) gelesen wird, dass dem
Code (C) in einer Datenverarbeitungseinrichtung
(DV) abgespeicherte, den Herstellprozess des mit
dem Codetrager (1) versehenen Gusskdrpers (M)
betreffende Informationen (PD) zugeordnet werden,
dass der in der Datenverarbeitungseinrichtung (DV)
abgelegten, dem gelesenen Code (C) zugeordneten
Information (PD) eine individuelle Kennzeichnung
(C’) zugeordnet wird, und dass die Kennzeichnung
(C’) in den Gusskaorper (M) eingepragt wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass der vom Codetra-
ger (1) getragene Code (C) nach dem Erstarren und
Entformen des Gusskorpers (M) mittels einer Code-
Erfassungseinrichtung (11) gelesen wird, dass die
in dem Code (C) enthaltene Information (PD) in einer
Datenverarbeitungseinrichtung (DV) abgespeichert
wird, dass der in der Datenverarbeitungseinrichtung
(DV) abgelegten Information (PD) eine individuelle
Kennzeichnung (C’) zugeordnet wird, und dass die
Kennzeichnung (C’) in den Gusskérper (M) einge-
pragt wird.

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch
gekennzeichnet, dass der Codetrager (1) vom
Gusskaorper (M) abgetrennt wird, nachdem die Co-
de-Erfassungseinrichtung (11) den vom Codetrager
(1) getragenen Code (C) gelesen hat.
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Fig. 5
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EPO FORM P0461

EP 2 196 272 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 08 10 5928

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angeftihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

19-05-2009
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefuhrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
EP 0363791 B 02-12-1992 AU 611373 B2 06-06-1991
AU 4262689 A 12-04-1990
BR 8905095 A 15-05-1990
CA 1321707 C 31-08-1993
DE 68903728 D1 14-01-1993
DE 68903728 T2 27-05-1993
EP 0363791 Al 18-04-1990
JP 2219729 A 03-09-1990
JP 2826349 B2 18-11-1998
NO 893863 A 09-04-1990
Us 4900637 A 13-02-1990

Fir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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